Industrie Service / Industrial Services

Jednostka Certyfikujgca Urzadzenia Cisnieniowe/
Certification Body for Pressure Equipment

CERTYFIKAT - CERTIFICATE

TUVRheinland®

Precisely Right.

Kwalifikowanie technologii spawania metali / Welding Procedure Qualification - Metal (WPQR)
Certyfikat nr: / Certificate No.: 01 202 PL/V — 17 0917

mmiﬁir KgsseI-Tech _Engrgy Service Sp. z 0.0. Lnsi:w:ﬁ{': mfgg)giczna

Smborzyce Wielkie 154 Mgnufacturers Weldingy i’rocedure:

4R el PWPS-N: VP01/2017/01
Data spawania / Date of Welding: 06.11.2017 | Nr prébki / Specimen No: VP01/2017/01

WARUNKI TECHNICZNE / SPECIFICATIONS: PN-EN ISO 15614-1:2008/A2:2012, PED 2014/68/UE

ZLACZE PROBNE / TEST PIECE

Material — Oznaczenie (Podgrupa wg ISO/TR 15608)/ X2CrNi18-9 (1.4307)
Material — Designation (Subgroup acc. ISO/TR 15608): 8.1
Srednica zew. rury, grubosé $cianki / Pipe Outer Diameter, Thickness [mmi: Rura/ Pipe 821,3 x 2,0
ZAKRES KWALIFIKACJI/ RANGE OF APPROVAL
Podgrupy materiatéw podstawowych / Base Metal Subgroup: 8°-8
Grubo$¢ materiatu / wall Thickness [mmj: 1,4+26
Srednica zewnetrzna rury / Pipe Outer Diameter [mm]: 10,6 + 42,6

b
Rodzaj zlgcza, Rodzaj spoiny / Weld Type, Joint Type: Docjzggt)tv:i'i n?,zgx':?tv;?efdp\:iﬂ:(;?skga%:;;wq
Proces spawania (1SO 4063) / Welding Process (ISO 4063): 141
Materiat dodatkowy, Specyfikacja/Oznaczenie: Rywal-RHC MOST 308 LSi
Filler metal, Specification/Designation: EN ISO 14343-A: W 19 9 LSi
Grubo$¢ spoiny/ Deposited weld metal thickness [mm]: 1,4+26
Jednosciegowa (sl), wielosciegowa (ml), / single-run (sl), multi-run (mi) sl
Gaz oslonowy/Cover gas: | Specyfikacja/Oznaczenie PN-EN ISO 14175- 11
Topnik/Flux: Specification - Designation: PN-EN ISO 14175- 11
Rodzaj pradu spawania / biegunowo$¢ /Type of Welding Current: DC ,-"
llo§¢ wprowadzonego ciepta (min. — max.)/ heat input (min. — max.) [kJ/mm]} 0,35+ 1,64
Min. temperatura podgrzewania / Min. Preheat Temperature [°C}: 10
Max. temperatura migdzy$ciegowa. / Max. Interpass Temperature [°C]: -
Pozycja spawania wg ISO 6947/ Welding Position acc. 1SO 6947: H-L045°

Odwodorowanie / Post-heating for hydrogen release: =
Obrébka cieplna po spawaniu / Post Weld Heat Treatment: -

UWAGI / REMARKS:

2 — Obejmuje stale tej samej podgrupy i kazdej nizszej podgrupy wewnalrz tej samej grupy materiatowej / Covers steels in the same sub-group and
any lower sub-group within the same group

b_ Zakres kwalifikacji zgodnie z punktem 8.4.3. a),b),e) i h) normy EN SO 15614-1:2008/A2:2012/ Range of approval acc.to point 8.4.3. a),b),e)
and h) of EN ISO 15614-1:2008/A2:2012

°- Pozycje spawania zgodnie z punktem 8.4.2 normy EN 1SO 15614-1:2008/A2:2012 / Welding positions acc. to point 8.4.2 of EN ISO 15614-
1:2008/A2:2012

Inne informacje, patrz rowniez 8.5 wg EN ISO 15614-1/ Additional statements, see par. 8.5 - acc. to EN ISO 15614-1:2008/A2:2012

WYNIK / RESULT: Niniejszym potwierdza sie, ze prébne ztgcze spawane zostaio wykonane i zbadane zgodnie z
wymaganiami w/w warunkéw technicznych z wynikiem pozytywnym
This is to certify that test welds were prepared, welded and tested satisfactory in accordance with the specifications indicated above.

Miejscowodé: Zabrze Data: 09.11.2017 Jednostka Certyfikujaca Urzadzenia
Location: Date: _Cisnieni

Zataczniki: 1. Protokot spawania ztgcza probnego / Report 4
Attachments: 2. Wyniki badari / Test Resuits
3. Swiadectwa materialowe / Material certificatel
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